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Abstract 



The rotor assembly of an electric motor has a shaft (1) with a spline (2) at one end a two locations (3a, 3b) 
for bearings. The shaft locates in a tube (4) of electrically insulating material, and on the tube is positioned 
the laminated armature laminations stack (6). The laminations are formed with a pattern of radial slots 
that create channels into which the electrical coils (7) are located. The ends of the coils are brought out 
axially to connect with the commutator (8). The spindle is a press fit in the tube and the deformable 
material of the tube expands to grip the grooved bore profile of the armature stack. 
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Prtifungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Montageverfahren und Laufer eines Elektromotors 

(57) Mit einem Vorfahren zur alektrisch isollerenden Montage 
ainer Ankerwello (1) in dar Cffnung (12) eines Ankerblechpa- 
kets (5) ainBS laufers eines Elektromotors soil sioh aine 
mechanisch feste, isolfarenda Varbindung .kostengQnstig 
herstellen lassen. Es wird hiarfur in dia Offnung (12) das 
Ankerblechpakat8 (5) ein Rohr (4) aus ainam verformbaren, 
alektrisch isolieranden Material 8ingeschoben. Danach wird 
dia AnkarweJIe (1) in das Rohr (4) eingepreSt, woduroh das 
Rotor (4) aufgedehnt wird und beroichsweise in Aussparun- 
gan (13) der Offnung (12) aintritt. 
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Beschreibung schlflssig in Aussparungen der Offnung des Ankexblech- 
pakets eingreift 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur elektrisch Ein weiterer Vorteil besteht darin, daB es bei einer 

isolierenden Montage einer Ankerwelle in der Offnung Drehmomentiiberlastung des Ankers wegen der form- 

eines Ankerblechpakets eines Laufers eines Elekiromo- 5 schliissigen Verbindung nicht zu einem Schlupf zwi- 

tors. schen dem Ankerblechpaket und dem Rohr kommt. 

In der DE 40 04 812 C2 ist ein Verfahren beschrieben, durch den ein DrahtabriB an der WickJung des Anker- 

bei dem auf Ankerwellen-Stangenmaterial ein schlauch- blechpakets moglich ware. Ein Schlupf trkt bei einer 

formiges Geflecht aufgebracht und mit Kunstharz ge- Drehmomentiiberlastung wegen der kraftschltissigen 

trankt wird. Der so geschaffene Isoliermantel bildet eine 10 Verbindung hochstens zwischen dem Rohr und der An- 
elektrische tsolierung zwischen der Ankerwelle und kerwelle auf. Es ist somit im Laufer die Funktion einer 
dem Ankerblechpaket. Besonderheiten der Verbindung Oberlast-Rutschkupplung integriert 

zwischen dem Isoliermantel und dem Ankerblechpaket Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung 

sind nicht beschrieben. ergeben sich aus den Unteranspruchen und der folgen- 

Es ist auch bekannt, zwischen das Ankerblechpaket 15 den Beschreibung von Ausftihrungsbeispielen. In der 

und die Ankerwelle ein aushartendes, elektrisch isolie- Zeichnungzeigen: 

rendes Duromer einzuspritzen. Hierfur sind spezielle Fig. 1 einer. Laufer eines Elektromotors, 

Spritzwerkzeuge und Maschinen notig. Bei diesem Ver- Fig. 2 ein Ankerblech ohne Ankerwelle, gegeniiber 

fahren ergibt sich ein betrachtiicher Aufwand fur das Fig. 1 vergroBert, 

Auswuchten, da beachtliche Abweichungen vom Rund- 20 Fig- 3 bis 5 die wesentiichen Verfahrensschritte, 

lauf entstehen. AuSerdem treten auch leicht Risse im Fig. 6 das Ankerblech mit Rohr und Ankerwelle im 

Isolationsmaterial auf, so da3 die (soiationsprufung sehr Schnitt langs der Linie Vl-VI nach Fig. 4, vergroBert 

sorgfaltig durchgeftihrt werden muB und mit betrachtli- und 

chem Ausschufl zu rechnen ist. Dieses Verfahren ist also Fig. 7 ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel. 

insgesamt teuer. 2s Ein Laufer wrist eine Ankerwelle (1) auf. An dieser 

Es wurde auch vorgeschlagen, in eine giatte, zylindri- sind einerseits ein Ritzel (2) und andererseits zwei La- 

sche Bohrung des Ankerblechpakets einen rohrfdrmi- gerstellen (3a, 3b) gestaltet Zwischen dem Ritzel (2) und 

gen Isolationskorper einzupressen. Dabei sind nur au- der Lagerstelle (3a) ist die Ankerwelle (1) zylindrisch 

3erst geringe MaBabweichungen (Toleranz) zulassig, da glatt geschliffen. Auf der Ankerwelle (1) sitzt ein Rohr 

bei zu geringer Pressung keine ausreichend feste Ver- 30 (4), das aus einem verformbaren, elektrisch isolierenden 

bindung zwischen dem Isolationskorper und dem An- Material besteht Auf dem Rohr (4) ist ein Ankerblech- 

kerblechpaket entsteht und bei zu hoher Pressung der paket (5) festgeiegt, das aus einer Vielzahl von Anker- 

Isolationskdrper beim Einpressen gestaucht wird. Au- blechen (6) besteht Das Ankerblechpaket (5) tragt in 

Serdem muB die Ankerwelle gekerbt oder gerandelt iiblicher Weise eine Wicklung (7), die elektrisch an einen 

sein, um im IsolationskSrper hinreichend fest zu sitzen. 35 FCollektor (8) angeschlossen ist Es ist kollektorseitig ei- 

Das Kerben bzw. Randeln erhdht die Herstellungsko- ne erste Hulse (9) vorgesehen. Ritzelseitig ist eine zwei- 

sten deutiich. te Hulse (10) vorgesehen, die ein VentUatorrad (11) 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren vorzu- tragt 

schlagen, durch das sich eine mechanisch feste, sicher Beim Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. I ist das Rohr (4) 

isolierende Verbindung zwischen der Ankerwelle und 40 so lang, daB der KLoIlektor (8), die erste Hulse (9) und die 

dem Ankerblechpaket kostengunstig herstellen laBt. zweite Hulse (10) auf dem Rohr (4) sitzen. Beim Ausfiih- 

Weitere Aufgabe ist es, einen so montierten Laufer an- rungsbeispiel nach Fig. 7 ist das Rohr (4) demgegeniiber 

zugeben. kurzer, wobei die Hulsen (9, 10) und der Kollektor (8) 

ErfindungsgemaB zeichnet sich das Verfahren da- auf der Ankerwelle (1) festsitzen. 

durch aus, daB in die Offnung des Ankerblechpakets ein 45 Das Ankerblechpaket (5) weist eine Offnung (12) auf, 

Rohr aus einem verformbaren, elektrisch isolierenden an deren Innenkontur eine Vielzahl von Aussparungen 

Material eingeschoben wird, daB danach die Ankerwelle (13) ausgebildet sind. 

in das Rohr eingepreBt wird, wodurch das Rohr aufge- Die Montage geschieht etwa folgendermaSen: 

dehnt wird und sein AuBenumfang bereichsweise in In einem ersten PreSvorgang wird das auf die richtige 

Aussparungen der Innenkontur der Offnung ein tritt. 50 Lange gebrachte, innen und auBen glattzylindrische 

Dadurch ist auf einfache, kostengiinstige Weise ein Rohr (4) in die Offnung (12) des Ankerblechpakets (5) 

Laufer herzustellen, dessen Ankerwelle sicher gegen- eingeschoben (vgl. Fig. 3). Das Rohr (4) sitzt danach 

iiber dem Ankerblechpaket elektrisch isoliert ist. Au- noch nicht mit seiner endgultigen Festigkeit im Anker- 

Berdem ist gewahrleistet, daB iiber das Rohr die Anker- blechpaket (5) fest. 

welle mit dem Ankerblechpaket fest verbunden ist. Die 55 Danach wird in einem zweiten PreBvorgang die vor- 

auftretenden Krafte, wie Drehmoment des Antriebs bereitete Ankerwelle (t) in das Rohr (4) eingepreBt Der 

oder Reaktionsmoment des Abtriebs, Axialschub, La- Innendurchmesser des Rohres (4) ist, solange die Anker- 

gerkrafte sowie Dreh- und Biegeschwingungen, werden welle (1) noch nicht in es eingepreBt ist, kleiner als der 

schadlos aufgenommen. Besondere Anforderungen an Durchmesser der Ankerwelle (1). Durch das Einpressen 

die Toleranz zwischen Rohr und Offnung bestehen 60 der Ankerwelle (1) weitet sich das Rohr (4) auf. Dabei 

nicht, weil das Rohr beim Montageverfahren sich in die formt es sich in den betreffenden Bereichen in die Aus- 

Aussparungen hinein verformt Die Ankerwelle muB sparungen (13) des Ankerblechpakets (5) ein. Das An- 

nicht mit Kerben oder Randelungen versehen sein und kerblechpaket (5) ist auf diese Weise formschliissig mit 

ist damit preiswert herstellbar. dem Rohr (4) verbunden. Das Rohr (4) sitzt kraftschlus- 

Der erfindungsgemaSe Laufer ist dadurch gekenn- 65 sigauf der Ankerwelle (1) (vgl. Fig. 4 und Fig. 6). 

zeichnet, daB auf der Ankerwelle ein Rohr aus elektrisch Danach werden die Hulsen (9, 10) auf das Rohr (4) 

isolierendem Material kraftschtussig sitzt und daB das aufgepreSt (vgl. Fig. 5). SchlieBlich wird die Wicklung 

Rohr mit seinem AuBenumfang bereichsweise form- (7) am Ankerblechpaket (5) angebracht und der Kollek- 
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tor (8) aufgesetzt UF.d mit der Wicklung (7) elektrisch 
leitend verbunden.z. B. geschweifit. 

1m Betrieb ist bei Drehmomentuberbelastung kein 
Wickiungs-Drahtbruch zwischen der WickJung (7) and 
dem Kollektor (8) zu befurchten, da sowohl das Anker- 5 
biechpaket (5) ais auch der Kollektor (8) auf dem Rohr 
(4) so rest sitzen, daB zwischen ihnen keine Refativbewe- 
gung auftreten kann. Ein Schtupf kann allenfalls zwi- 
schen der Ankerwelle (1) und dem Rohr (4) auftreten. 
Dies gilt uneingeschrankt fur das Ausfuhrungsbeispiel 10 
aachFig. I. 

Das Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 7 hat den Vorteil 
daB das Rohr (4) kiirzer ist als beim Ausfuhrungsbeispiel 
nach Fig, 1 . Der Aufbau ist dadurch kostengunstiger. 

15 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur elektrisch isolierenden Montage 
einer Ankerweile in der Offnung eines Ankerblech- 
pakets eines Laufers eines Elektromotors, dadurch 20 
gekennzeichnet, daB in die Offnung (12) des An- 
kerblechpakets (5) ein Rohr (4) aus einem verform- 
baren, elektrisch isolierenden Material eingescho- 
ben wird, daB danach die Ankerwelle (1) in das 
Rohr (4) eingepreflt wird, wodurch das Rohr (4) 2 5 
aufgedehnt wird und sein AuBenumfang bereichs- 
weise in Aussparungen (13) der Innenkontur der 
Offnung (12) eintritt 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein Kollektor (8) auf das Rohr (4) 30 
aufgepreBtwird. 

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB auf das Rohr 
(4) Hfllsen (9, 10) aufgepreQt werden. 

4. Laufer eines Elektromotors mit Ankerblechpa- 35 
ket und diesem gegentiber elektrisch isolierter An- 
kerwelle, dadurch gekennzeichnet, daB auf der An- 
kerwelle (1) ein Rohr (4) aus elektrisch isolieren- 
dem Material kraftschlussig sitzt und daS das Rohr 
(4) mit seinem AuBenumfang bereichsweise form- 40 
schlussig in Aussparungen (13) der Offnung (12) des 
Ankerblechpakets(5) eingreift 

5. Laufer nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Ankerwelle (1) im Rohr (4) glatt, zylin- 
drisch ist. 45 

6. Laufer nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB auf dem Rohr (4) neben dem Anker- 
blechpaket (5) Hulsen (9, 10) und der Kollektor (8) 

7. Laufer nach einem der vorhergehenden Ansprii- 50 
che 4,5, dadurch gekennzeichnet, daB die Hulsen (9, 
10) und der Kollektor (8) neben dem Rohr (4) auf 
der Ankerwelle (1) sitzen. 
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